



− простоту технологічної схеми, тому що метанол виходить з одного апарату за один 
прохід парогазової суміші;  
− процес протікає при досить м'яких умовах: при температурі паротворення води й 
атмосферному тиску;  
− сировиною є широкодоступні peaгенти (Н2О, HNО3);  
− продуктом реакції є водний розчин метанолу, який не містить інших органічних 
домішок. Усе це, з урахуванням отриманої ~ 10% конверсії пропан-бутанової суміші в 
метанол, робить запропонований фото-автокаталитической спосіб надзвичайно цікавим 
для подальшого дослідження з метою створення принципово нового процесу вторинної 
переробки нафти. 
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 Конверсія вугілля в розплаві шлаку - перспективний процес отримання синтез- 
газу. У зв'язку з підвищенням цін на природний газ , а також проблемою утилізації 
вугільних відвалів зростає актуальність розвитку даного методу. 
 Однією з головних проблем у здійсненні процесу- є підбір матеріалів для реактора 
процесу, оскільки температури процесу розташовуються в інтервалі 1200-1450 0С. Слід 
також зазначити агресивність середовища розплаву шлаку [1].  Найбільш близькими за 
температурними показниками є матеріали , використовувані в металургії [2]. 
Корпус реактора пропонується виготовляти з вуглецевих, кремнемарганцевих або 
хромомолібденових сталей [4].  Внутрішню поверхню передбачається футерувати 
вогнетривкими матеріалами [1] . 
Більшість вогнетривких матеріалів , є досить крихкими і дуже дорогі, тому їх 
застосовують тільки як футеровку внутрішньої поверхні реактора [3]. Пропонується 
використання наступних конструкційних матеріалів. 
Порівняльна характеристика конструкційних матеріалів для реактора з розплавом 

















































































Графітова футеровка - дозволяє працювати печам при температурі до 2000-2200 °С, 
і порівняно дешевий вид облицювання [7]. Але нестійкий до хімічно активних середовищ , 
і можливе використання тільки в закритих електричних печах. 
Футеровка з нітриду бору широко використовують в техніці високих температур в 
якості високотемпературних електроізоляторів , футерувального матеріалу для печей , 
трубопроводів для перекачування металів, а також для конструкційних матеріалів в 
атомних реакторах , але значно здорожує вартість процесу . 
Як відносно дешевий і високоякісний вогнетрив , може використовуватися 
фіанітовий бетон [5], в якості футеровки реакторів різного типу. Це бетон на основі 
кубічного цирконію , стабілізованого оксидом ітрію . Придатний за температур до 2500 oС 
. Хімічно стійкий , має низьку теплопровідність , сталість геометричних розмірів, стійкість 
у різних середовищах і відносну дешевизну 
Але найбільш правильним є застосування (доменної) шамотної цегли [6]. Основу 
шамоту складають SiО2 і Аl2О3. Даний вид футеровки має достатню вогнетривкість 1800-
1900 °С (високою температурою плавлення), міцністю і пасивністю при взаємодії з 
розплавленими металами і шлаками. Також важливою характеристикою є невисока 
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На сьогоднішній день вуглеводні – це основне джерело енергії промисловості та 
побуту. Одним з перспективних напрямків розвитку процесів деструктивної переробки 
вуглеводневої сировини є проведення деструктивних перетворень в середовищі 
неорганічних розплавів. Пропонується процес крекінгу сирої нафти в середовищі 
розплавлених хлоридів металів з метою отримання бензинової та дизельної фракції. 
Робочим розплавом може бути сіль або суміш солей з  LiCl, KCl, NaCl, MgCl2, CaCl2, CuCl, 
ZnCl2, FeCl3. Визначено, що найбільший вихід світлих нафтопродуктів отримується при 
використанні в якості розплаву евтектичної суміші солей ZnCl2 з KCl (або з NaCl). 
Вивчено процес крекінгу сирої західносибірської нафти в интервалі температур 400–
600 °С. Оптимальною вибрана температура процесу ~ 500 °С , оскільки за температури 
нижчої отримується менша кількість світлих нафтопродуктів (на 20,1% менше ніж за даної 
температури), а при більшій – отримується велика кількість твердих нафтопродуктів (11,1-
14,1%), що призводить до закоксовування трубки реактору, в якому проводиться 
експеримент і зупинити його. Октанове число отриманих бензинів складає 82-87 за 
дослідним методом. Встановлено, що вихід світлих нафтопродуктів в залежності від умов 
експерименту збільшується з 46.9 до 55.5-65.2% мас. 
Для реалізації на практиці процесу, що було досліджено, запропонована 
енергоефективна конструкція реактора, що працює за принципом висхідного прямотоку з 
роздільними зонами крекінгу та окиснення та циркулючим між ними розплавом. 
Одним з ефективних застосувань розроблюваної технології може бути використання 
процесу для попереднього крекінгування сирої нафти в технологічній схемі традиційного 
міні НПЗ для збільшення виходу світлих нафтопродуктів. Представлена порівняльна 
характеристика деяких техніко-економічних показників роботи міні НПЗ з традиційною 
схемою переробки та пропонованої: 
Показник Традиційна схема Запропонована схема 
Виробничі витрати*, грн. 314,16 268,39 
Прибуток від реалізації 
продуктів*, грн. 
8682,10 8691,60 
Річний прибуток**, млн. грн. 6,87 12,40 
Термін окупності**, міс. 14 9 
* при переробці 1 т сирої нафти; ** при потужності виробництва 100 тис. тонн на рік. 
